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Skar och metod 



Uppfinninqens omrade 

Foreliggande uppfinning avser ett skar for spanavskiljande bearbetning och 
en metod ffir att tillverka skaret enligt ingressen till de efterfoljande oberoende 
patentkraven 1 och 9. 

Bakorund til l uppfinninoen 

I verktyg for metallbearbetning anvands indexerbara, asymmetriska 
vandskar av hart och forslitningsresistent material sasom hardmetall eller kubisk 
bornitrid (CBN). Det finns en mangd utfdranden av skar for anvandning f6r 
endast en matningsriktning. Dessa benamns vanligen hdger- eller vansterskar 
och innefattar periferier och/elter spanbrytare med en asymmetrisk form relatlvt 
ett skarhorns bisektris. Dessa skar ar anpassade fdr endast en matningsriktning. 

Exempel pa vandskar med asymmetriska skarhOrn visas i US-A-3,955,259 
och US-A-3,229,349. 

Svften med uppfinninaen 

Ett syfte med foreliggande uppfinning ar att anvisa ett skar, vilket undviker 
ovannamnda nackdelar. 

Ett annat syfte med foreliggande uppfinning Sr att anvisa ett v§ndbart skar 
som uppvisar enbart vanster- eller hogerutforande. 

Ytterligare ett annat syfte med foreliggande uppfinning ar att anvisa ett 
skar, vilket kan utnyttja bagge sidorna av skaret. 

Ytterligare ett annat syfte med fSreliggande uppfinning ar att anvisa en 
effektiv metod far att tillverka skaret. 

Detta realiseras genom ett skar vilket givits sardragen enligt de 
efterfoljande patentkraven. 
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Kort beskrivn ina av ritninq ama 

En utferingsform av vandskaret enligt foreliggande uppflnning beskrivs nedan 
med hanvisning till bifogade ritningar, vari; Fig. 1A visar en planvy av ett 
triangulart vSndskar enligt foreliggande uppfinning, Fig. 1B visar ett tvarsnitt av 
vandskaret enligt linjen IB-IB i Fig. 1A, Fig. 1C visar ett tvarsnitt av vandskaret 
enligt linjen IC-IC i Fig. 1A, Fig. 1D visar ett tvarsnitt av vandskaret enligt linjen 
ID-ID i Fig. 1A, Fig. 1E visar en factoring av ett skarhorn i Fig. 1A, Fig. 1F visar 
skarhemet i perspektiwy. Fig. 1G visar vandskaret i perepektiwy, Fig. 2A visar 
vandskaret vid langdsvarvning i ett arbetsstycke. Fig. 2B visar vandskaret vid 
plansvarvning av ett arbetsstycke. Fig. 2C visar vandskaret vid kopiersvarvning 
av ett arbetsstycke. Fig. 3A visar en planvy av ett rombiskt vandskar enligt 
foreliggande uppfinning, Fig. 3B visar en forstoring av ett skarhorn i Fig. 3A i 
perspektiwy, Fig. 3C visar ett tvarsnitt av vandskaret enligt linjen IIIC-IIIC i Fig. 
3A, Fig. 3D visar ett tvarsnitt av vandskaret enligt linjen IC-IC i Fig. 1 A samt Fig. 
1 5 3E visar ett tvarsnitt av vandskaret enligt linjen IIIE-IIIE i Fig. 1 A 

Petaljerad beskrivninn avfaredranna ..tf firinasformer m/n ppfinnSn^n 
vandskaret 10 i Fig. 1A-1G ar avsett far svarvning eller frasning. Skaret. vilket 
visas i hegeruttorande, har en i huvudsak triangular grundform och innefattar en 
10 oversida 1 1, en undersida 12 och tre kantytor 13, vilken i huvudsak forenar 6ver- 
och undersidorna 1 1 respektive 12. Skaret 10 har en negativ geometri. det vill 
saga varje kantyta 13 ar vinkelrat mot ett plan P, vilket sammanfaller med 
oversidan 1 1 eller undersidan 12, vilket medfar att skaret har en i huvudsak 
konstant slappningsvinkel runt om skaret, aven i skarhemen. Skaret bestir av 
!5 sintrad hardmetall (exempelvis WC + Co) eller kubisk bomitrid (CBN) eller en 
kombination av CBN och hardmetall dar skamernen utgers av CBN-plattor. 

Oversidan 1 1 utger spanyta och kantytan 13 utger siappningsyta. Ovre 
huvudskareggar 15A bildas vid avergangar mellan aversidan 1 1 och kantytorna 
13 hos skaret. Undre skareggar 16A bildas vid Overgangar mellan undersidan 12 
och kantytorna 13. Namnda sidor 11,12 utger en spanyta i en position nar sidan 
1 1 ar aktiv i skarande bearbetning och stadyta nar skaret vants upp och ned. 
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Varje sida 11,12 innefattar en plan yta vars perlferi kan vara farsedd med en 

eggffirstarkande fas 14. 

Skaret 10 har tre skarhorn 17. Varje skarhorn 17 innefattar en nosegg 18 

och en biskaregg 19. Noseggen 18 ansluter till den samhdrande 
5 huvudskareggen 15A och till den samhfirande biskareggen 19. Biskareggen 19, 

som aven kan kallas slatskSr eller wiper, ansluter i sin tur till en icke samhfirande 

huvudskaregg 15B. 

Skarhomet 17 har en bisektris B, vilken delar hdrnet i lika delar (vardera 

30° i detta fall) i relation till huvudskareggarna 15A, 15B. Bisektrisen B skar 
10 noseggen 18, b£de vid over- och undersidan 11, 12. Varje skarhdm 17 ar 

asymmetriskt relativt bisektrisen B vad avser eggarnas 15A, 18, 19 och 15B 

geometri. 

Noseggen 18 ar bomberad och kan defmieras av en radie R1. Biskareggen 
19 ar bomberad och kan definieras av en radie R2. Radien R1 ar mindre an 

15 biskareggens radie R2. Biskareggen 19 ansluter till den icke samhdrande 

huvudskareggen 15B med en radie R3. Radien R3 ar mindre an biskareggens 
radie R2 men stfirre an radien R1. 

Varje sida 11,12 innefattar tre noseggar, vilka Stminstone delvis tangerar 
ett plan P. Planet P ar i detta fall parallell med bade fiver- och undersidan. 

20 En imaginar linje L, vilken ar vinkelrat mot planet P och vilken tangerar 

biskareggen 19, skar kantytan 13 pd avstand L1 fran biskareggen. AvstSndet L1 
motsvarar cirka halften av skarets tjocklek L2, Fig. 1G. Linjen L sammanfaller 
med kantytan 13 under cirka halften av skarets tjocklek L2. Kantytan 13 har ett 
steg 20A, 20B p& omse sidor om skarhfirnets bisektris. Steget 20A, 20B ar i 

25 huvudsak parailellt med planet P. Steget 20A, 20B bildar ett skarpt horn 21 med 
kantytan 13 intill steget 20A, 20B for att utgfira en brottanvisning som vid ett 
eventuellt skareggsbrott kontrollerar brottet och bibehiller skarets undre del 
oskadd. 

Ett riktningsorienterat, dubbelsidigt wiperskar med endast 3 radier i 
30 skarhornet har den ffirdelen att man kan forma en radie eller ansats i ett 

arbetsstycke 30 med exakt utseende utan att kompensering behdver goras i NC- 
programmet, det vill saga skaret lamnar arbetsstycket med samma geometriska 
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form som ett standardsvarvskflr med nosegg enligt ISO-norm. Detta samtidigt 
som skaret i langdsvarvning uppvisar wiper-effekt. Det vill saiga skaret lamnar 
arbetsstycket med samma geometriska form som ett standardsvarvskflr med 
nosradie enligt standardiserad norm. Dessutom ger ett sadant utformat skar 

5 lagre radiella skarkrafter, vilket ar onskvart vid generering av fina ytor, an ett 
traditionellt wiperskar med 5 radier efter varandra. 

Uppfinningen avser saledes att komma if ran denna typ av problem, genom 
att forma enbart halva tjockteken, och darmed fa ett dubbelsidigt wiperskar som 
uppvisar enbart vanster- eller hogerutforande. Steget 20A f 20B skyddar 

10 underliggande egg pa ett effektivt satt Eftersom skaren ar dyra, sasom CBN- 
skar, bearbetar operatoren ofta for lange. Utan wiper medffir detta otaliga 
korrigeringar av mdtt i svarven. CBN-skaret haller mattet bra aven efter kraftig 
fdrslitning. Till slut havererar det. Vandskaret enligt foreliggande uppfinning 
rnedfdr att skareggen under skyddas. 

15 Fig. 2A visar vandskaret vid langdsvarvning i arbetsstycket 30 med 

matningsriktning enligt pilen i Fig. 2A. Fig. 2B visar vandskaret 10 vid 
plansvarvning av arbetsstycket 30, varvid biskareggen i huvudsak ej bearbetar 
detta. Fig. 2C visar vandskaret vid kopiersvarvning av arbetsstycket 30. 

I samtliga bearbetntngsexempel har skaret monterats i skarhaliare med en 

20 stailvinkel om 93°, samt slappnings- och biskarsvinkel om 6° vardera. 

Vandskaret 10 tillverkas pd fdljande satt. En polygonal platta av hart 
ffirsiitningsresistent material sasom CBN med en tjocklek L2 och med lika stora 
sidoytor fasts i en fixtur. Kantytorna slipas Over hela tjockleken pa konventionellt 
satt. Minst ett f6rsta hornparti bearbetas, ffiretradesvis medelst slipning, sa att 

25 ett fSrsta omr§de motsvarande un'gefar halva tjockleken erhaller en avrundad 
nosegg 18 och en biskaregg 19. Det ar lampligt att gflra motsvarande 
bearbetning p£ plattans ovriga hdrnpartier och sedan vanda den polygonala 
plattan upp och ned 180°. Plattan fasts iter i fixturen f6r att bearbeta nagot av 
hornpartiema, atminstone det f6rsta hornpartiet, fdretradesvis medelst slipning, 

30 sa att ett andra omrade motsvarande ungefar halva tjockleken erhaller en 

avrundad nosegg 18 och en biskaregg 19. Sedan ar det fdrdelaktigt att bearbeta 
noseggen 18 sa att den erhaller en radie R1 som ar mindre an radien R2 hos 
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biskareggen. Det ar mest lampligt att slipa ena halvans alia hOrnpartier i en 
uppspanning. 

Vandskaret 10' i Fig. 3A-3E ar avsett for svarvning eller frasntng. Skaret har 
en i huvudsak rombisk grundform med tva skarh5rn 17' och fyra skareggspartier. 

5 Lika indexerade referensnummer designerar lika detaljer som namnts ovan. Det 
som skiljer detta skar 10' fran det ovan beskrivna skaret 10 fSrutom grundformen 
arformen p£ kantytan 13' i skSrhSmet 17'. Detta skar 10' ar formsprutat eller 
direktpressat och siappningsytan 13' i skarhornet har en kontinuerlig eller steglOs 
overging mellan motstaende skareggar i ett skarhorn. Skarharnet 17 har en 

10 nosegg 18' och en biskaregg 19'. Noseggen 18' anslutertill den samhorande 

huvudskareggen 15A' och till den samhorande biskareggen 19'. Biskareggen 19* 
ansluter i sin tur till en icke samhorande huvudskaregg 15B\ En imaginSr linje L\ 
vilken ar vinkelrat mot planet P' och vilken tangerar biskareggen 19' skar 
kantytan 13' enligt Fig. 3D. En till linjen L motsvarande linje vilken tangerar bada 

15 noseggarna 18\ loper pa avstSnd fran kantytans 13' mitt i bisektrisens B plan, 
enligt Fig. 3C. Vid det visade skaret 10' ar siappningsytan 13' konkav. 

Dessutom har skaret 10' ett genomldpande hal avsett att uppta en 
fastskruv (ej visad) vilken fixerar skaret 10' till skarhillaren. 

FSreliggande uppfinning avser s&ledes ett vandbart, asymmetrtskt skar 

20 som uppvisar enbart vanster- eller hSgerutforande, vilket medger utnyttjande av 
bagge sidoma av skaret Vidare anvisas en effektiv metod far att tillverka skaret. 

Uppfinningen ar pa intet satt begransad till den beskrivna utferingsformen 
ovan, utan kan varieras inom ramen for de efterfoljande patentkraven. Skaret 
kan ha annan polygonal grundform sSsom kvadratisk, rektanguiar, pentagonal, 

25 hexagonal eller oktogonal grundform. Skaret 10 kan forses med ett 
genomldpande hal avsett att uppta en fastskruv. 
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Patentkrav 



1. Vandskar f6r spanavskiljande bearbetning, varvid namnda skar (10; 10') har 
en negativ, polygonal grundform och innefattar skarhorn (17;17'), varvid varje 

5 skarhorn innefattar en nosegg (18;18') och en biskaregg (19;19'), varvid 
noseggen ansluter till en huvudskaregg (15A,15B;1 5A\15B') och till 
biskareggen, varvid en hornets bisektris (B) skar noseggen, varvid ovre 
skareggar (15A,15B;15A\15B') bildas vid Svergangar mellan en 6versida 
(1 1 ; 1 1 ') och en kantyta (1 3; 1 3') hos skaret, varvid undre skareggar bildas vid 

10 overgangar mellan en undersida (12; 12') och kantytan (13; 13'), namnda sidor 
(1 1,12) utgOr en spanyta i en position och stfldyta i en annan position och 
namnda kantyta (13; 13') utgor en slappningsyta, varvid varje skarharn (17; 17') ar 
asymmetriskt relativt hornets bisektris (B), varvid noseggen (18;18') definieras av 
en radie (R1) som ar mindre an en biskareggens radie (R2), varje sida 

15 (1 1 ,12;1 1M2 1 ) innefattar flera noseggar (ISjIff) vilka atminstone delvis tangerar 
ettplan(P;P , ) > 

kannetecknat av atten imaginar iinje (L;U), vilken ar vinkelrat mot 
planet (P;P') och vilken tangerar biskareggen (19;19'), skar kantytan (13;13') och 
av att biskareggen (19;19 ! ) ar bomberad. 

20 

2. Skar enligt krav 1,kannetecknat av att 

den imaginara linjen (L) skar kantytan (13) pd ett avstdnd (L1) frSn biskareggen, 
vilket motsvarar cirka haiften av skarets tjocklek (L2). 

25 3. Skar enligt krav 1 eller 2, kannetecknat av att linjen (L) sammanfaller 
med kantytan (13) under cirka haiften av skarets tjocklek (L2). 

4. Skar enligt nagot av foregaende krav, 

kannetecknat av att kantytan (13) har ett steg (20A.20B) p£ omse sidor 
30 om skarhornets bisektris (B), vilket steg ar i huvudsak parallellt med planet (P). 



5. Skar enligt krav 4, 
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kannetecknatavatt steget (20A,20B) bildar ett skarpt harn (21) med 
kantytan (13) under steget (20A,20B) for att utgfira en brottanvisning. 

6. Skar enligt n&got av foregaende krav, 

5 kannetecknatavatt skaret har en i huvudsak konstant siappningsvinkel 
runt om skaret. 

7. Skar enligt nagot av foregaende krav, 

kannetecknat av attdet bestir av kubisk bornitrid (CBN) etler en 
10 kombination av CBN och hardmetall dar skarhOrnen utgors av CBN-ptattor. 

8. Skar enligt nagot av foregaende krav, 

kannetecknatavatt bisektrisen (B) skar noseggen (18; 18'), bade vid 
over- och undersidan (H.^HM?). 

15 

9. Metod for att tillverka ett skar for spanavskiljande bearbetning frdn en 
polygonal platta av hart forslitningsresistent material med en tjocklek (L2) och 
med lika stora sidoytor, varvid plattan innefattar ett flertal hornpartter, vilken 
metod innefattar fdljande steg: 

20 - fast plattan i en fixtur, 

-bearbeta minst ett hOrnparti, fOretrSdesvis medelst slipning, sa att ett ffirsta 
omrade motsvarande ungefar halva tjockleken (L2) erhiller en avrundad nosegg 
(18) och en biskaregg (19), 

-vand den polygonala plattan upp och ned och fast den ater i fixturen, 
25 - bearbeta hornpartiet, foretradesvis medelst slipning, sa att ett andra omrade 
motsvarande ungefar halva tjockleken (L2) erh&lter en avrundad nosegg (18) 
och en biskaregg (19). 

10. Metoden enligt krav 9 innefattande foljande ytterligare steg, 

30 - bearbeta noseggen (18) sa att den erhaller en radie (R1) som ar mindre an en 
biskareggens radie (R2). 
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Sammanfattninq 

FSreliggande uppflnning avser ett vSndskar for spanavskiljande bearbetning. 
Skaret (10) har en negativ, polygonal grundform och innefattar skarhdrn (17). 

5 Varje skarhSrn innefattar en nosegg (18) och en biskaregg (19;19"). Noseggen 
ansluter till en huvudskaregg (15A.15B) och till biskareggen. En harnets bisektris 
(B) skar noseggen. Ovre skSreggar (15A.15B) bildas vid fivergangar mellan en 
6versida (1 1) och en kantyta (13) hos skaret. Undre skareggar bildas vid 
dvergangar mellan en undersida (12) och kantytan (13). Namnda sidor (11,12) 

10 utg6r en spanyta i en position och stedyta i en annan position och namnda 

kantyta (13) utgor en siappningsyta. Varje skarhflrn (17) ar asymmetriskt relativt 
hSmets bisektris (B). Noseggen (18) definieras av en radie (R1) som ar mindre 
an en biskareggens radie (R2). Vane sida (11,12) innefattar flera noseggar (18) 
vilka atminstone delvis tangerar ett plan (P). En imaginar linje (L), vilken ar 

15 vinkelrat mot planet (P) och vilken tangerar biskareggen (19), skar kantytan (1 3). 
Biskareggen (19) ar bbmberad. Uppfinningen avser aven en metod fdr att 
tillverka ett skar for spanavskiljande bearbetning. 



(Fig. 1G) 
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